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Blechplatine fur die Herstellung von Rarosseriebauteilen 
von Kraftfahrzeugen, sowie Verfahren zxam Herstellen der 
Blechplatine 

Die Erfindung betrifft eine Blechplatine, insbesondere aus 
Stahl, fur die Herstellung von Karosseriebauteilen von 
Kraftfahrzeugen mit mindestens einem lokalen 
Verstarkungsbereich . 

Blechplatinen dieser Art sind bekannt. Aus ihnen werden 
Karosseriebauteile, wie z.B. die Innenbleche von. Ttiren oder 
von Front- und Heckklappen, ausgeschnitten . Urn den 
Anforderungen einerseits nach moglichst geringem Gewicht 
und andererseits nach ausreichender Starke an kritischen 
Punkten, wie den AnschluBstellen von Scharnieren, zu 
gentigen, ist es bekannt, in Ausschnitten der Blechplatinen 
passende Verstarkungsbleche mit nicht linearen 
NahtverlSufen einzuschweilien (DE 195 24 235 Al) . Die 
Herstellung solcher Blechplatinen mit lokalen VerstSrkungen 
ist aufwendig und fuhrt zu einem nicht unerheblichen 
Verschnitt . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Blechplatine 
zu entwickeln, die den Anforderungen eines Leichtbaus in 
Verbindung mit ausreichender Haltbarkeit in mechanisch 
hochbeanspruchten Bereichen genugt, die einfach 
herzustellen ist und bei der kein Verschnitt anfalit. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemSfi mit einer Blechplatine 
der eingangs genannten Art dadurch gelds t, dass die 
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Blechplatine aus mindestens zwei Blechzuschnitten mit 
gerade verlaufender Fugelinie geftigt ist, wobei mindestens 
einer der Blechzuschnitte mehrere parallel zueinander 
verlaufende Streifen unterschiedlicher Starke aufweist und 
jeder lokale VerstSrkungsbereich in einem verstarkten 
Streifen liegt. 

Herstellungstechnisch ist die Erf indung ' durch folgende 
Schritte gekennzeichnet : 

a) In einem kontinuierlichen Fertigungsverf ahren wird ein 
Blechband mit parallel zur BandlSngsrichtung 
verlaufenden Streifen unterschiedlicher Dicke und/oder 
Giite hergestellt. 

b) Von dem Blechband werden einzelne Blechzuschnitte mit 
gerade verlaufender Schnittkante abgelangt. 

c) Ein erster Blechzuschnitt dieses Bandes wird mit einem 
zweiten Blechzuschnitt mit gerade und quer zur 
Langsrichtung der Streifen des ersten Blechzuschnittes 
verlaufender Fugelinie so gefugt, dass die Streifen mit 
gr515erer Dicke und/oder hoherer Gute die lokalen 
Verstarkungsbereiche bilden. 

Bei der Erfindung werden die Vorteile des kontinuierlich 
gefertigten gestreiften Bandes genutzt^ um an einer 
bestimmten Stelle der Blechplatine oder mehreren bestimmten 
Stellen der Blechplatine einen bzw. mehrere verstSrkte 
Bereiche zu erhalten. Dabei wird das gestreifte Blech nur 
dort eingesetzt, wo ein verstarkter Bereich gewtinscht wird. 
Im abrigen Bereich kann ein einfaches Blech Verwendung 
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finden. Die besonderen Vorteile der Erfindung bestehen 
somit darin, dass nur ein Minimum an Fugeschritten bei 
linearen Nahtverlauf en benotigt wird, und zwar der 
Fugeschritt bei der Herstellung des streif enformigen Bandes 
und der Fugeschritt fur den Blechzuschnitt dieses Bandes 
und dem zweiten Blechzuschnitt, So entf alien die sonst 
Ublichen aufwendigen Fertigungsschritte des Ausschneidens 
und Einfligens verstarkter Bleche mit nichtlinearen 
Fugenahten. Das bedeutet, dass erf indungsgemalie 
Blechplatinen bei hoher Flexibilitat ohne Verschnitt 
vergleichsweise kostengunstig herzustellen sind. 

Es versteht sich, dass die Anordnung der Streifen auf das 
jeweilige Bauteil abgestimmt ist. Im Rahmen der Erfindung 
ist vorgesehen, dass ein streif enf5rmiges Band mit einem 
nichtgestreiften Band oder einem gleichartig oder anders 
gestreiften Band gefiigt wird. Die Auswahl der Binder 
richtet sich nach dem herzustellenden Bauteil, wobei 
gestreifte Binder nur in den Bereichen eingesetzt werden, 
wo VerstSrkungen gewUnscht werden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeichnung 
nSher erlSutert. Im einzelnen zeigen: 

Fig. 1 verschiedene Herstellungsstuf en einer Blechplatine 
fur das Innenblech einer Tur eines Kraftf ahrzeuges 
in schematischer Darstellung, 

Fig. 2 eine ausgeschnittene Blechplatine ftir das 

Innenblech einer Heckklappe eines Fahrzeuges und 
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Fig. 3 eine ausgeschnittene Blechplatine fur das 

Innenblech einer Motorhaube eines Kraf tfahrzeuges. 

Das erf indungsgemafie Prinzip wird am Beispiel der Fertigung 
eines Innenbleches einer TUr gemaB Fig. 1 deutlich. 

Es wird von einem langsgestreif ten Band 1 ausgegangen, das 
in einem kontinuierlichen Fertigungsprozess durch 
Profilwalzen oder Fugen einzelner Streifen 2 bis 6 mittels 
(... ■ Laser hergestellt wird. Dieses Band 1 weist zwei dickere 

Streifen 2, 3 auf. Die ubrigen Streifen A, 5, 6 sind 
dagegen dunner. Von dem Band 1 warden mittels eines 
geraden, quer zur Bandlangsrichtung verlaufenden Schnittes 
einzelne Blechzuschnitte 7 abgelangt, Der Schnitt kann 
abweichend vom Ausf uhrungsbeispiel auch schrag zur 
Bandlangsrichtung verlaufen, wichtig ist die gerade 
Schnittkante. 

Parallel dazu werden von einem zweiten Band 8, das 
vergleichsweise dunn ist und in der Dicke den dunnen 
Streifen 4, 5 und 6 des ersten Bandes 1 entsprechen kann, 
* • Blechzuschnitte 9^ ebenfalls durch quer oder schrag zur 

Bandlangsrichtung verlaufende, gerade Schnitte abgelangt. 
Die beiden unterschiedlichen Blechzuschnitte 7, 9 mit 
geraden Schnittkanten werden dann stumpf zusammengestoiien 
und gefugt, insbesondere mittels eines LaserschweiBstrahls, 
so dass eine gerade Fugelinie 10 entsteht, Verschnitt ist 
in den einzelnen Fertigungsstufen nicht aufgetreten. 

Aus der Blechplatine 11 wird dann das Innenblech 12 einer 
TUr ausgeschnitten. Dem unteren Bild der Fig. 1 ist zu 



KM/be 030878WO 



- 5 - 



entnehmen, dass dann in den dickeren Streifen 2, 3 die 
lokalen Verst^rkungsbereiche 13, 14 liegen, in denen 
Turscharniere angebracht werden konnen. Abschliefiend erhSlt 
das ausgeschnittene Tiirinnenblech 12 in einer Presse seine 
endgultige Form, was in Fig. 1 nicht dargestellt ist. 

Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 zeigt eine Blechplatine, 
die aus einem dreifach gestreiften Blechzuschnitt 15 und 
aus einem nichtgestreif ten Blechzuschnitt 16 mit gerader 
FOgelinie 17 gefugt ist. In diesein Fall bestehen die 
auiieren Streifen 19, 20 aus einem dickeren Blech, weil in 
diesen Bereichen die lokalen Verstarkungsbereiche 21, 22 
fur Scharniere liegen, Der mittlere Streifen 23 ist 
vergleichsweise dunn. 

Die Blechplatine des Ausf iihrungsbeispiels der Fig. 3 ist 
aus zwei Blechzuschnitten 24, 25 unterschiedlich 
gestreifter Bander mit gerade verlaufender Fugelinie 26 
gefugt. Der Blechzuschnitt 24 besteht aus einem Streifen 27 
eines dickeren Bleches und aus einem Streifen 28 eines 
dunneren Bleches, wahrend der Blechzuschnitt 25 aus einem 
Band mit zwei auiieren Streifen 29, 30 eines dickeren 
Bleches, einem mittleren Streifen 31 eines etwas danneren 
Bleches und zwei dazwischen liegenden Streifen 32, 33 eines 
noch dunneren Bleches besteht. Auch in diesem Fall wird 
durch die unterschiedliche Dicke des Bleches in den 
einzelnen Bereichen den lokalen Anforderungen an 
mechanische Stabilitat Rechnung getragen. Nur in Bereichen, 
wo die Anforderungen an die mechanische Stabilitat gering 
sind, wird moglichst diinnes Blech verwendet. So ist die 
Blechdicke in den Verstarkungsbereichen 34 bis 37 grofier 
als in den anderen Bereichen, 
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PATENTANSPRUCBE 

1. Blechplatine insbesondere aus Stahl ftir die Herstellung 
von Karosseriebauteilen von Kraf tfahrzeugen mit 
inindestens einem lokalen Verstarkungsbereich (13, 14, 
21, 22, 34 bis 37), d a d u r c h 

gekennzeichnet, dass die Blechplatine 
(11) aus mindestens zwei Blechzuschnitten (7, 9, 15, 16, 
24, 25) mit gerade verlaufender Ftigelinie (10, 17, 26) 
gefugt ist, wobei mindestens einer der Blechzuschnitte 
(7, 15, 24, 25) mehrere parallel zueinander verlaufende 
Streifen (2, 3, 4, 5, 6, 19, 20, 23, 27, 28, 29 bis 33) 
unterschiedlicher Starke aufweist und jeder lokale 
Verstarkungsbereich (13, 14, 20, 21, 34 bis 37) in einem 
verstarkten Streifen (2, 3, 19, 20, 27, 29, 30) liegt. 

2. Verfahren zum Herstellen einer Blechplatine (11) nach 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
folgende Schritte: 

a) In einem kontinuierlichen Fertigungsverfahren wird 
ein Blechband (1) mit parallel zur Bandiangsrichtung 
verlaufenden Streifen (2 bis 6) unterschiedlicher Dicke 
und/oder Gate hergestellt. 

b) Von dem Blechband (1) werden einzelne Blechzuschnitte 
(7) mit gerade verlaufender Schnittkante abgeiangt. 

c) Ein erster Blechzuschnitt (7) dieses Blechbandes (1) 
wird mit einem zweiten Blechzuschnitt (9) mit gerade und 
quer zur Langsrichtung der Streifen (2, 3, 4, 5) des 
ersten Blechzuschnittes (7) verlaufender Ftigelinie (10) 
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so gefugt, dass in den Streifen (2, 3) mit grblierer 
Dicke und/oder hSherer Gute die lokalen 
VerstSrkungsbereiche (13, 14) liegen. 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Blechplatine 
aus zwei Blechzuschnitten {15, 16, 24, 25) gestreifter 
Bander und gegebenenfalls einem nicht gestreiften Band 
gefUgt werden. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die gestreiften 
Bander unterschiedlich gestreift sind. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Die Erfindung betrifft eine Blechplatine, insbesondere aus 
Stahl, fur die Herstellung von Karosseriebauteilen von 
Kraftfahrzeugen. Urn trotz Leichtbauweise das 
Karosseriebauteil an hochbeanspruchten Stellen ausreichend 
stark auszubilden, ist vorgesehen, dass die Blechplatine 
(11) lokale Verstarkungsbereiche (13, 14) aufweist. Dazu 
ist die Blechplatine (11) aus mindestens zwei 
Blechzuschnitten (7, 9} mit gerade verlaufender Fugelinie 
(10) gefugt, wobei mindestens einer der Blechzuschnitte (7) 
mehrere parallel zueinander verlaufende Streifen (2 bis 6) 
unterschiedlicher Starke aufweist und wobei jeder lokale 
Verstarkungsbereich (13, 14) in einem verstSrkten Streifen 
(2/ 3) liegt. 

Fiir die Zusainmenfassung ist: Fig. 1 bestixom^. 
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